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SLANG 


Tekniskt omrAde 

Foreliggande uppf inning avser en mediumupptagande 
slang, f oretradesvis for tryckmedium och for anvAndning 
exempelvis motorrum, varvid slangens vAgg innefattar 
5 itrainstone ett vaggdelparti, vilket ar sarrananbundet med 
Atminstone ett expansionsparti for att bilda en 
kontinuerlig slangmantel. Slangens omkrets ar varierbar 
mellan ett minsta varde, dA expansionspartiet ar 
oexpanderat , och ett storsta vArde, dA expansionspartiet 
10 ar maximal t expanderat. 

Uppf inningen avser aven ett forf arande for 
tillverkning av en sAdan slang. 

Bakorundateknik 
15 Slangar av det slag som anvAnds i motorrum utsitts 

for varierande pAverkan frAn omgivningen. De kan till 
exetnpel utsattas for tryck, inifrAn eller utifrAn, eller 
for relativt kraftiga vibrationer, dA motorn &r i drift. 
Utrymmet for slangar i motorrum och dylikt ar vanligtvis 
2 0 starkt begransat . For att fA en utrymmesmAssigt kompakt 
motorenhet kravs ofta att slangarna har forformats och 
kr6kts i bestamda riktningar for att passas in mellan 
motorns ovriga delar. Ett bekymmer finns dock i det att 
slangen, dA den trycksatts, tenderar att forf lyttas eller 
2 5 bukta ut i motorrummet. Den kan darvid komma att anligga 
mot andra delar av motorkroppen, som t ex pA grund av sin 
temperatur ar skadliga fdr slangen. Derma situation kan 
aven uppstA dA slangen vibrerar nar motorn Ar i drift. 
BAde trycksattning och vibrationer Ar dessutom 
30 pafrestande fdr slangens infastning i motorenhet en. 

Det finns idag ett flertal slangar som har nAgon typ 
av balgkonstruktion vid Andarna, for att pA sA satt 
minska vibrationerna vid slangens infAstning. Dessa 
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inverkar dock inte pi rorelsen hos de olika delarna av 
slangen i stort, utan dessa ar fortfarande vasentligen 
fria och kan stota emot naraliggande f dremil . 

En sidan slang visas t ex i EP 0 791 775, dar 
f lexibla partier vid slangens andar kombineras med ett 
stelt slangparti i slangens mitt. Vid slangandarna tas 
vibrationer upp i slangens langdriktning, men f6r ovrigt 
fir slangen ror a sig fritt. 

Sammanfattnina av uppf inninaen 

Ovanst&ende problem loses enligt uppfinningen med en 
slang av det inledningsvis namnda slaget, varvid slangens 
sagda expansionsparti stracker sig i slangens tvar- och 
langdriktning, varvid, nir omkretsen okar och expansions- 
partiet expanderar, delpartierna f6rskjuts relativt 
varandra bide i slangens tvar- och langdriktning . 

Genom att expansionspartiet Strieker sig i slangens 
tvar- och langdriktning, kommer viggdelpartierna att for- 
skjutas i bide tvar- och langdriktningeii vid t ex tryck- 
sattning av slangen. Partiernas rorelseriktning vid 
trycksattning kan pi si satt styras, si att slangen inte 
riskerar att vidrora andra komponenter i t ex en motor - 
enhet . Expansionspartiet kan stricka sig forst i den ena, 
sedan den andra riktningen, eller diagonalt over slangens 
tvar- och langdriktning. Aven vibrationer kommer 
effektivt att dimpas pi onskat vis, di vaggdelspartiets 
vibrationsrorelse upptas av expansionspartiet. 
Vaggdelpartiet , och darmed slangen, kan darmed styras pi 
onskat vis aven vid vibrationer. 

Vaggdel- och expansionspartierna kan om si onskas ha 
olika utformning i olika delar lings slangen for att vid 
expansion eller vibration av slangen styra de olika 
delarnas rorelseriktning pi onskat vis. Vaggdel- och 
expansionspartiernas inbordes forhillanden kan likaledes 
vara olika i olika delar lings slangen. 

Vid en sidan slang som ir forformad till en viss 
strackning i langdriktningen, sisom of ta ar fallet med 


slangar avsedda for motorrum, At foretradesvis ut- 
formningen av, och de inbordes f orh&llandena mellan, 
vagg- och expansionspartierna i slangmanteln i varje del 
av slangen ar anpassad till slangens forform i respective 
del . En och samma f 6rf orraade slang kan s&ledes med f ordel 
vara forsedd med olika utformning av expanderings- och 
vaggdelpart ier . 

Expansionspartiet kan foretradesvis utg6ras av en 
rilla i slangmanteln, d& denna befinner sig i oexpanderat 
tillst&nd. En s&dan rilla ar relativt enkel att utforma, 
genom ett utforande dar expansionspartiet ar bildat i 
enhet med v&ggdelspartiet . Dess expansionsf ormaga kan 
dessutom styras med hj&lp av utformningen av dess 
tvarsnitt. 

Foretradesvis kr rillan spiral formigt vriden raknat 
i slangens l&ngdriktning. Spiralformen inneb&r direkt att 
expansionspartiet ar riktat b&de i slangens tvar- och 
langdriktning. Tryck och stotar i bSgge riktningama tas 
darfor effektivt upp av slangen. 

Den spiral formade rillans antal varv per langdenhet 
av slangen kan varieras for 6nskad styrning av slangen. 
Den kan aven ha har olika vridningsriktning i olika delar 
av slangen, eller olika tvarsnittsutf ormning i olika 
delar av slangen. Variationsmoj ligheterna ar s&ledes 
manga . 

Foretradesvis har slangen ett eller flera 
expansionspartier, vilka ar fdrdelade langs slangmantelns 
omkretS; for en god fordelning av tryck- och/eller 
stotut jamningen i varje enskilt fall. 

Uppf inningen avser aven ett f6rfarande f&r 
tillverkning av en slang enligt uppf inningen, varvid 
slangmaterialet strSngsprutas . Forutom slangmaterialet 
och tillsammans med detta strangsprutas ett f ormmaterial 
(6) , vilket &r utformat for att bilda fdrform St slang- 
materialet for onskad konf iguration av expansionspartier 
och vaggdelspartier , Denna forform tjanar till att 
underlatta strangsprutningsforf arandet . D& 
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slangmaterialet, f 6re uppblasning , har en relativt liten 
diameter, foreligger stor risk for att delar av slangen 
faster samman med varandra. Detta g&ller sarskilt 
expansionspartierna, vars dimensioner i oupplast skick ar 
relativt sma. Av formmaterialet (6) bildas vid 
strangsprutningen en stodform med expansions- och 
vaggdelar, vilken forhindrar problem med formning av 
slangmaterialet. 

Formmaterialet ar lampligen anordnat vid 
slangmaterialets yttre periferi, vilket ger praktiska 
fflrdala r vid forfarandet. 


Fdretradesvis ar f ormmatieralet ansamlat i de 
partier av slangmaterialet som ar avsett att bilda 
expansionspartier. Dessa partier utg6r vanligen formade 
partier som exempelvis rillor. Den bukt form som kravs av 
slangen skapas darvid genom en upph6jning i form- 
materialet, alltsa ett tjockare parti av f ormmaterial . 

Formmaterialet kan med f ordel utgoras av ett 
elastiskt material, vilket stracker sig kring 
slangmaterialets periferi. Formmaterialet i den fardiga 
slangen kommer da att vara anordnat kring slang- 
materialets periferi och astadkommer en slat ytteryta for 
slangen. Elasticiteten i materialet tjanar till att 
mojligg6ra att expansionspartierna fortfarande skall 
kunna anta ett oexpanderat och ett expanderat lage. En 
slat ytteryta kring slangen ar en for del, da den ar 
lattare att halla ren an en slang med exponerade 
expansionspartier. Slangen ar da kring sin omkrets 
forsedd med ett elastiskt material. 

y^-r-t- h^kr^mim av ritningama 

Fig 1 visar en utf dringsf orm av en slang enligt 

uppf inningen . 

Fig 2 visar ett tvarsnitt langs linjen II-II av 

slangen i f ig 1 . 

Fig 3 visar ett tvarsnitt l&ngs linjen III-III av 

slangen i fig 1 • 


Fig 4 visar en andra utfdringsf orm av en slang 
enligt uppf inningen. 

Fig 5 visar ett tvarsnitt langs linjen V-V av 
slangen i fig 4. 

Fig 6 visar ett tv&rsnitt langs linjen VI -VI av 
slangen i fig 4 . 

Fig 7 visar en tredje utf oringsf orm av en slang 
enligt uppf inningen. 

Fig 8 visar ett tv&rsnitt langs linjen VII -VII av 
slangen i fig 7. 

Fig 9 visar ett tvarsnitt av ytterligare en 
utf oringsf orm av en slang enligt uppf inningen. 

Beskrivnincr av f6redracrna utf or inasf ormer 

I fig 1 visas en foredragen utf Sringsf orm av en 
slang enligt uppf inningen. Slangen ar forformad med ett 
flertal krokar 1, 2 och ett rakare mittparti 3. Slangens 
mantelyta ar forsedd med rillor 4, vilka str&cker sig 
langs slangen. I den forsta krokta delen 1 av slangen ar 
rillorna 4 vridna i spiral i riktning langs slangen. I 
detta parti 1 kan stotar s&val som tryck tas upp i flera 
riktningar. I det andra, raka 3 partiet av slangen ar 
spiralens varv per langdenhet betydligt mindre, s£ liten 
att rillan 4 stracker sig vasentligen utmed slangen. Vid 
mitten av det raka partiet 3 byter rillspiralen 4 
riktning kring slangen for att i denna nya rikting 
&terigen bilda en spiral med ett hogre antal varv per 
langdenhet i den sista, utsvangda delen 2 av slangen. 

Slangens tvarsnitt visas i fig 2. H&r ses rillornas 
4 tvarsnittsutformning som vasentligen rektangul^r. Fyra 
rillor 4 ar anordnande jamt fdrdelade langs slangens 
omkrets med vaggdelpartier 5 daremellan. Vid ett av 
andpartierna av slangen ar denna slat och utan rillor 4, 
s&som visas i fig 3. 

I fig 4 visas en annan utforingsform av en slang 
enligt uppf inningen. Rillornas 4 spiralform &r 


vasentligen lik den for .slangen i fig 1. Rillornas 4 
tvarsnittsform ar darernot annorlunda, vilket framgAr av 
fig 5. Rillorna 4 bildar hAr en spetsigare vinkel mot 
vaggdelpartierna 5 och mellan rillans egna v&ggar. Denna 
5 utformning kan, om den ar utford i gamma material som 
utf oringsf ormen i fig 1, uppta storre tryck och 
vibrationer an utf oringsf ormen i fig p& grund av att 
rillorna har storre expansionsf 6rm&ga . 

I fig 7-8 visas en slang enligt uppf inningen vilken 
10 Sr forsedd med ett elastiskt formmaterial kring sin 

- per 1 feri. Form materia let tl& nar under tillverkning av 

slangen medelst str£ngsprutning till att ge slangen den 
onskade f ormen med expansions- och v&ggpartier . I denna 
utf oringsf orm har ett elastiskt formmaterial anvants, 
15 vilket &r fast anordnat vid slangen och &stadkommer en 
slat yta. Den slata ytan kan vara fordelaktig for att 
skydda slangen mot nedsmutsning. Det elastiska materialet 
hindrar dock inte den relativa rorligheten mellan 
partierna namnvart . Det Ar &ven mojligt att anvanda ett 

2 0 formmaterial vilket tvattas bort d& slangen ar fardig. 

Ett ScLdant formmaterial skull e endast anvandas vid 
str&ngsprutningen och darefter avl&gsnas fr&n slangen. 
Slutresultatet blir d4 en slang enligt exempelvis fig 1- 
3- 

25 Det ar ocksA mojligt att placera ett elastiskt 

material kring slangens inre perif eri . Detta ger samma 
tillverkningsm&ssiga fordelar som de vilka namnts ovan, 
och ger aven slangen en slat insida, vilket eventuellt 
kan vara fordelaktigt for flodet genom slangen. 

3 0 Tvarsnittet genom en s&dan utf oringsf orm av en slang 

enligt uppf inningen visas i fig 9. 

M&nga utforings former utover de har visade Sir 
naturligtvis mojliga. Slangarnas liksom rillornas 4 
former kan varieras p& m&nga satt. I st&llet for rillor 
35 kan expansionspartierna vara utforda p& n&got annat vis, 
forutsatt att tillrScklig expansionsf ormAga erh&lls. 
Exempelvis kan expansionspartierna 4 vara tillverkade av 


ett elastiskt material vilket ar sammansatt med 
vaggdelspartierna 5 eller av ett forsvagat omr&de, som 
genom sin tunnare vAggt jocklek blir mer elastiskt An de 
omgivande vaggdelspartierna 5. Genom att variera 
ovanst&ende olika parametrar kan s&ledes slangpartierna 
fas att forskjutas i 6ns kad riktning vid trycksattning 
eller vibrationer. Givetvis kan aven slangens fSrform ha 
en annan utformning, beroende p& slangens andamSl . Det 
skall aven noteras att en slang enligt uppfinningen tack 
vare expansionspartierna kan f&s flexibel. Aven 
f lexibilitetens riktning &r d& beroende av 
expansionspartiernas 4 och vaggdelpartiernas 5 inbSrdes 
forh&llande. 

Man kan aven tanka sig att slangar enligt 
uppfinningen ar f6rsedda med vissa delar som ar helt utan 
vibrationsupptagande anordningar. 

Aven om de ovan beskrivna utf6ringsf ormerna utgor 
slangar med varierande vridningsriktning for rillan i 
olika delar av slangen, ar det mSjligt att ha samma 
vridningsriktning l&ngs hela slangen, Tvarsnittsutf orm- 
ningen kan likaledes vara varierande eller konstant ISngs 
slangen, beroende pS det enskilda fallets krav. Slangen 
kan ha ett eller flera expans ionspar t ier , vilka kan vara 
jamnt eller oregelbundet anordnade . 

Man kan aven tanka sig slangar d&r ett elastiskt 
material &r anordnat bAde pA slangens yttre och dess inre 
periferi. Anordnandet av elastiskt material kan darvid 
optimeras b&de for tillverkning av slangen, for fldde 
genom densamma samt f6r reng&ring. Rillornas inverkan p£ 
flodet genom slangen kan eventuellt utnyttjas for att 
styra detsamma. 
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PATENTKRAV 


1. Mediumupptagande slang, f oretradesvis f6r tryck- 
medium och for anvandning i exempelvis mot or rum, varvid 
slangens vagg innefattar Atminstone ett vaggdelparti (5) , 
vilket ar saramanbundet med itminstone ett expansionsparti 
(4) for att bilda en kontinuerlig slangmantel, sk att 
slangens omkrets ar varierbar mellan ett minsta varde, d& 
expansionspartiet (4)ar oexpanderat, och ett storsta 
varde, d& expansionspartiet (4) ar maximal t expanderat, 
kannetecknad av att sagda expansionsparti 
(4) stracker sig i slangens tvar- och langdriktning/ 
varvid, nar omkretsen okar och expansionspartiet (4) ex- 
panderar, vSggdelpartierna (5) forskjuts relativt varan- 
dra bAde i slangens tvar- och langdriktning. 

2. Mediumupptagande slang enligt krav 1, kan- 
netecknad av att v&ggdel- och expansions- 
partierna (5, 4) har olika utformning i olika delar (1, 

2, 3) langs slangen for att vid expansion eller vibration 
av slangen styra de olika delarnas (1, 2, 3) rorelse- 
riktning pA 6nskat vis. 

3. Mediumupptagande slang enligt krav 1 eller 2, 
kannetecknad av att vaggdel- och expansions- 
partiernas (5, 4) inbdrdes forhAllanden ar olika i olika 
delar langs slangen (1, 2 # 3), f6r att vid expansion av 
slangen styra de olika delarnas (1, 2, 3) r6relseriktning 
p£ onskat vis. 

4. Mediumupptagande slang enligt n&got av kraven 1- 

3, kannetecknad av att slangen ar forformad 
till en viss strackning i langdriktningen och att utform- 
ningen av, och de inbordes fdrh&llandena mellan, vaggdel - 
och expansionspartierna (5, 4) i slangmanteln i varje del 
av slangen ar anpassad till slangens fofform i respektive 
del (1, 2, 3) av slangen. 
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5. Mediumupptagande slang enligt nigot av kraven 1- 
4, kannetecknad av att expansionspartiet 
utgors av en rilla i slangmanteln, da denna befinner sig 
i oexpanderat tillstand. 
5 6. Mediumupptagande slang enligt krav 5, kanne- 

tecknad av att rillan ar spiral f ormigt vriden 
raknat i slangens langdriktning . 

7, Mediumupptagande slang enligt krav 6, kanne- 
tecknad av att den spiralf ormiga rillan har ett 

10 varierande antal varv per langdenhet av slangen. 

8. Mediumupptagande slang enligt nagot av kraven 6- 

7, kannetecknad av att den spiralf ormiga 
rillan har olika vridningsriktning i olika delar av 
slangen. 

15 9. Mediumupptagande slang enligt nagot av kraven 6- 

8, kannetecknad av att rillans tvarsnittsut- 
formning ar olika i olika delar av slangen. 

10. Mediumupptagande slang enligt nagot av kraven 1- 

9, kannetecknad av att slangen har minst tva 
20 expansionspartier, vilka ar jamt fordelade langs slang - 

mantelns omkrets. 

11. Mediumupptagande slang enligt nagot av kraven 1- 

10, k a n n e tecknad av att slangen har fyra 
vaggdelpartier forutom fyra expansionspartier vilka ar 

25 vaxelvis anordnade langs slangmantelns omkrets. 

12. Forfarande for tillverkning av en slang enligt 
krav 1/ varvid slangmaterialet strangsprutas, 
kannetecknat av att forutom slangmaterialet 
och tillsammans med detta strangsprutas ett f ormmaterial, 

30 vilket ar ut format f6r att bilda fdrform at slang- 
materialet f6r 6nskad konf iguration av expansionspartier 
och vaggdelspartier . 

13- Forfarande enligt krav 12, varvid f ormmaterialet 
ar anordnat vid slangmaterialets yttre periferi. 

35 14- Forfarande enligt nagot av kraven 12 eller 13, 

varvid formmatieralet ar ansamlat i de partier av slang- 
materialet som ar avsett att bilda expansionspartier. 
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15. Forfarande enligt nagot av kraven 12-14, varvid 
formmaterialet utg6rs avettelastiskt material, vilket 
stracker sig kring slangmaterialets periferi. 

16. Forfarande enligt krav 15, varvid formmaterialet 
i den fardiga slangenar anordnad kring slangmaterialets 
periferi och astadkommer en slat ytteryta for slangen. 

17. Forfarande enligt nagot av kraven 12-15, varvid 
formmaterialet avlagsnas fran slangmaterialet for 
bildande av den fardiga slangen. 

18. Forfarande enligt krav 17, varvid formmaterialet 
har egenskapen att det kan tvattas bort fran 


slangmaterialet. 

19. Slang enligt n&got av kraven 1-11, varvid 
slangen kring sin omkrets ar forsedd med ett elastiskt 

15 material . 

20. Slang enligt nagot av kraven 1-11/ varvid 
slangen kring sin inre periferi ar forsedd med ett 
elastiskt material. 
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SAMMANFATTNING 
Foreliggande uppf inning avser en mediumupptagande 
slang, foretradesvis for tryckmedium och for anvandning i 
till exempel en motorenhet, varvid slangens v&gg 
5 innef attar Stminstone ett vaggdelparti (5) . Vagg- 
delpartiet (5) ar sammanbundet med Atminstone ett 
expansionsparti (4) for att bilda en kontinuerlig 
slangmantel, sk att slangens omkrets ar varierbar mellan 
ett minsta varde, dS expansionspartiet (4) ar 
10 oexpanderat, och ett storsta varde, dJi expansionspartiet 
(4) ar maxitnalt expanderat. Sagda expansionsparti (4) 
Strieker sig i slangens tvar- och langdriktning, varvid, 
nar omkretsen 6kar och expansionspartiet (4) expanderar, 
vaggdelpartierna (5) forskjuts relativt varandra b&de i 
15 slangens tvar- och l&ngdriktning. 

Uppfinningen avser aven ett forfarande for till- 
verkning av en s&dan slang. 

Publiceringsbild: fig 1 
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